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Soldadura por puntos de resistencia utilizada en 
los vehículos 
Título: Soldadura por puntos de resistencia util izada en los vehículos. Target: Ciclo Formativo de Grado Medio de 
Carrocería. Asignatura: Elementos Fijos. Autor: Juan Pedro Gassó Bas, Técnico especialista en Mecánica y Electricidad 
del Automóvil, Profesor de Ciclos Formativos de Mantenimiento de vehículos. 
 
omo ya se comentó en artículos anteriores, casi el 95% de uniones entre piezas de acero en los 
vehículos actuales se realiza mediante soldadura, y de ese 95% casi el 80% de la soldadura es 
soldadura por puntos de resistencia, ya sea en fabricación de la propia carrocería o en la C
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reparación de la misma, pudiendo encontrar este tipo de soldadura tanto en piezas estructurales 
como en piezas no estructurales del vehículo, debido a su bajo coste, a su fácil ejecución y los buenos 
resultados que se obtienen. 
En la actualidad hay diferentes equipos de soldadura y ello conlleva a haber muchos procesos de 
soldadura que se utilizan el las uniones de piezas de la carrocería. Muchos de estos equipos son muy 
utilizados, pero también hay algunos que no son los más adecuados, debido a la gran evolución de los 
tipos de aceros que se están introduciendo en el mundo del automóvil. 
Como ya se sabe, el mundo del automóvil evoluciona muy rápido y con ello los materiales que los 
fabricantes de vehículos utilizan en la fabricación de los automóviles para que estos sean más ligeros 
pero a su vez muy resistentes (Aceros AHSS). Esto hace que cuando se quieren soldar dos piezas del 
vehículo que están fabricadas con estos materiales (Aceros AHSS), sea necesario un equipo de 
soldadura de puntos por resistencia (foto I), capaz de ejercer una presión en los electrodos suficiente, 
para que se lleguen a soldar las piezas sin la menor dificultad. 
 
 
(foto I) 
Este tipo de aceros (AHSS), podremos encontrarlos en la mayoría de vehículos actuales sobretodo 
en las zonas cercanas a los ocupantes del vehículo. Estas zonas casi siempre seran: refuerzos de los 
pilares (A, B y C) aunque lo más habitual es encontrarlos en el pilar B, travesaños delanteros y 
traseros, refuerzos interiores de puertas y en los refuerzos de los montantes del vano motor. 
Cuando un vehículo llega al taller debido a que ha sufrido un siniestro, y este tiene dañada la parte 
de la estructura del vehículo, esta zona, siempre estará soldada en fábrica, de manera que el taller 
deberá de conocer primeramente el tipo de material que se trata, seguidamente deberá de conocer 
los procesos de soldadura que recomienda el fabricante para volver a soldar las piezas nuevas en el 
vehículo. El taller para realizar esos procesos deberá disponer de documentación necesaria para saber 
que tipo de soldadura se ha podido haber utilizado y que soldadura se podrá utilizar para volver a 
soldar las piezas nuevas.                                        
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Cuando el taller no dispone de dicha documentación, deberán ser capaces de determinar el equipo 
que podrá utilizar y la soldadura a realizar. Hay que tener todas estas consideraciones porque las 
piezas del vehículo están montadas y diseñadas para funciones diferentes, esto quiere decir que cada 
pieza del vehículo cumple una misión específica y si se suelda con métodos de soldadura diferentes, la 
pieza puede perder esas cualidades. 
Los equipos de soldadura de puntos por resistencia están formados por los siguientes elementos:         
• Fuente de alimentación: Todos los equipos están dotados de un transformador eléctrico 
alimentado de 220V o 380V que transforman la corriente alterna en corriente continua. Los 
equipos más actuales llevan un sistema INVERTER (foto I), que consiste en incorporar 
componentes electrónicos en el equipo que hacen que el equipo sea más pequeño y a su vez 
más ligero, así como realizar un menor consumo. 
• Sistema de pinza de soldadura: Estos son utilizados para realizar los esfuerzos de presión sobre 
las chapas a soldar. Dependiendo el equipo llevará diferente sistema de accionamiento, 
pudiendo ser de accionamiento manual o automática. Los equipos más actuales (foto I), suelen 
llevar un sistema de refrigeración para que los electrodos de las pinzas no se sobrecalienten 
demasiado. 
• Electrodos: Estos forman parte importante del equipo de soldadura. Los electrodos 
generalmente están fabricados de cobre, ya que facilitan la conductividad eléctrica y térmica en 
el proceso de soldadura. La punta de estos electrodos debe de mantenerse en buenas 
condiciones, afilándola periódicamente para guardar su geometría y eliminando la posible 
suciedad que pudieran tener. Existen diferentes tipos de electrodos (foto II) dependiendo la 
zona donde se tenga que soldar y el acceso que se tenga para introducirlos. 
  
 
(foto II) 
 
• Panel de control: En el panel de control siempre irán los mandos donde se controlarán todos los 
parámetros del equipo (intensidad, tiempo de soldeo, presión, etc.), pero podremos 
encontrarnos diferentes paneles de control, desde un panel de control básico de un equipo más 
antiguo donde solo se puede regular la intensidad y el tiempo de soldeo (foto V), hasta un panel 
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de control donde se pueden regular la intensidad, el tiempo de soldeo, la presión y muchos más 
parámetros dependiendo el espesor de las piezas a soldar y del tipo de material (foto III). 
  
 
(foto III) 
Los equipos de soldadura de puntos por resistencia, consiguen realizar el proceso de soldadura 
gracias a hacer pasar una corriente eléctrica a través de unos electrodos (foto IV). Estos electrodos 
ejercerán presión (mediante accionamiento mecánico, eléctrico, hidráulico o neumático), sobre las 
piezas que se vayan a soldar. La resistencia que ofrecen las piezas al paso de la corriente eléctrica, 
hace que el material se caliente en la zona por donde pasa la corriente eléctrica llegando el material a 
pasar a estado pastoso. El estado pastoso del material junto con la presión ejercida sobre las piezas 
hace posible el punto de soldadura. 
  
 
(foto IV) 
En el proceso de soldadura de puntos por resistencia hay que saber ajustar todos los parámetros 
adecuados para obtener una buena soldadura. Estos parámetros principalmente la intensidad de paso 
de corriente entre los electrodos, la presión que deberán de aplicar los electrodos, así como el tiempo 
de presión y paso de corriente entre electrodos. Todos estos parámetros se deberán tener en cuenta, 
pero otro factor que variará estos parámetros será el espesor de las piezas a soldar que determinará 
la resistencia al paso de la corriente eléctrica. 
Con estos equipos de soldadura podremos realizar diferentes procesos de soldadura, como son la 
soldadura por protuberancias (una de las piezas a soldar tiene unas protuberancias y la otra no), 
  
62 de 146 
Publ icacionesDidacticas.com  |  Nº 20 Diciembre 2011
soldadura con roldana (un único electrodo en forma de media luna ejerce presión sobre las dos piezas 
a soldar), soldadura por empuje (un único electrodo ejerce presión sobre las dos piezas a soldar, 
siempre utilizado cuando no existe acceso por las dos partes de las piezas), soldadura a puntos 
[soldadura con dos electrodos (foto IV) que ejercen presión]. 
El utilizar estos equipos de soldadura presenta bastantes ventajas con respecto a otros equipos y 
son las siguientes: 
• Utilización del equipo muy práctico y sencillo. 
• Pocos parámetros que ajustar para soldar.   
• Mínima zona afectada por los cambios de temperatura por el proceso de soldadura.  
• La soldadura obtenida no precisa de un remate o acabado final (soldadura muy buena y limpia).  
• Suelda a través de las pinturas electrosoldables, evitando así la eliminación de las capas de 
imprimación.  
• Fácil eliminación del punto de soldadura con equipos específicos. 
Para obtener una buena soldadura se necesitará saber regular correctamente los parámetros del 
equipo de soldadura, que aunque tienen pocos parámetros que ajustar, estos se deberán de ajustar 
correctamente para obtener una soldadura de calidad y con garantías. Los parámetros a ajustar serán 
los siguientes: 
• Intensidad de corriente y tiempo: La cantidad de calor necesaria par llegar a la temperatura de 
soldadura dependerá principalmente de la intensidad que se haya regulado en el equipo y del 
tiempo que esté pasando corriente a través de los electrodos. Estos valores se pueden variar 
unos respecto a otros, es decir: si aumentamos la intensidad de corriente (foto V / flecha roja) 
tendremos que disminuir el tiempo que pasará esta corriente (foto V / flecha azul), y si por el 
contrario disminuimos la intensidad de corriente eléctrica, deberemos aumentar el tiempo que 
deberá pasar dicha corriente eléctrica para que sea capaz de soldar las piezas. 
  
 
(foto V) 
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Sea cual sea el ajuste que se realice, deberá ser suficiente para garantizar la soldadura de las piezas 
mediante los punto de soldadura. Cuando se ajusten la intensidad de la corriente y el tiempo de 
soldeo hay que tener en cuenta que el espesor de las piezas a soldar hará variar estos parámetros. A 
espesores más grandes, la temperatura que se necesita será mayor y en consecuencia habrá que 
aumentar el tiempo de soldadura o la intensidad de corriente. 
La naturaleza de las piezas a soldar también será otro aspecto a tener en cuenta, ya que no todos 
los materiales ofrecen la misma resistencia al paso de la corriente eléctrica, con lo que supondrá que 
se tendrá que regular el tiempo y la intensidad respecto a el material que se pretende soldar. 
Si no se ajustan los parámetros de la intensidad y el tiempo de soldadura correctamente pueden 
suceder varias cosas: que se realice una escasa soldadura, con lo que el punto de soldadura no será un 
punto de soldadura fuerte y se soltará, y también se puede producir que se aplique una excesiva 
intensidad o presión que haga que se queme el material y no se quede el punto soldado, teniendo así 
un punto de soldadura defectuoso. 
•  Presión de apriete: Hay que tener en cuenta que no solo hay que controlar la intensidad de 
soldeo y el tiempo de soldeo, ya que si no se acercan los electrodos del equipo de soldadura los 
suficiente a las piezas no existe paso de corriente eléctrica a través de las piezas, y si la presión 
entre los electrodos es excesiva puede llegar a agujerearse el material y no producirse el punto 
de soldadura deseado. 
 
La presión de apriete de los electrodos, como se comentó anteriormente puede realizarse de 
diferentes maneras: de forma manual, eléctrica, hidráulica o neumática, esta última la más utilizada 
en los equipos de soldadura actuales. 
La presión de apriete de los electrodos generalmente los equipos actuales lo realizan en diferentes 
fases, y estas seran las siguientes: 
• Fase de posicionamiento: Siempre será el tiempo que pasa desde que presionan los electrodos 
a las piezas sin pasar corriente eléctrica entre los electrodos (se aproximan las piezas para que 
estén en máximo contacto entre ellas). 
• Fase de soldadura: Una vez están las chapas en máximo contacto, será el tiempo durante el cual 
está pasando la corriente eléctrica a través de los electrodos (tiempo que el material llega a 
estado pastoso y se quedan soldadas las piezas en el punto de los electrodos).  
• Fase de mantenimiento: En esta fase se corta el paso de corriente eléctrica, y se aumenta un 5% 
la presión de los electrodos para que termine de soldarse las piezas mientras se enfría el punto 
de soldadura.  
• Fase de cadencia: Será el tiempo que transcurre desde que empieza a disminuir la presión de los 
electrodos sobre las piezas y se abren los electrodos.      
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